Translation of main claim pertaining to DE 29623096 



Claim 1: 

1. Device for producing composite light bricks of block- 
shape or of another shape for erecting parts of buildings, 
composed of parts of predominantly insulating materials and 
of predominantly load-bearing materials, 
characterized in that 

means for shaping by pressing the starting material 
(22) for the load-bearing portion (9) and the starting 
material (23) for the insulating portion (7) und 
means for uniting the compressed starting materials 
(22; 23), and 

means for formatting the united starting materials 
(22; 23) to give a blank (28) of the said composite 
light brick (10) 
are present. 
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vorrichtung zun, HersteUen von Verbu„dl.lchtrl«..ln un<. d«nit 
Oie Erfindung betrifft eln. Vorrlchtun, 

Errichten von 8au«erkst.U.n.zu«.™en,e««t T.il.n h.upt 
IIhUcH isoXierendsr WerKstot,. un. '^-'"'"^ 
«erkstotfB.soHi. der.rt s^f.rtigt. vrbundleichtzxegel. 

zur Erreichung .o-ohl ein« guten H»n.««™.verm6gens als auch 
einer relatlv hchen OrucKfestlgkelt von Ziegoln .st es allg. 
mem bakannt Hochlochziagel horrusteUen-Dabei «rd exne 

^erung den tragenden StegdicKen «nd eine d.«lt verbundene 
Erlung des IsoUe^nden LcchanteU. und die Vrlangerung der 
H»r^«ege znischen den ftuBenselten der Ziege 
,e grcoer der Lochanteil ist,u«so Kleiner «t aber dxe Druck 
festlgKelt dee Ziegels.Der anteil^SMgen ^-'^^^^^^^^^^ 

Lochanteils elnd auch Insof.rn Grenr ^'I'T 

rohling «»hrend der Herstellung in HaOpreBverfahren «.inB 
standfLtigk.it verU.rt.«as sich insbesonder. be« Schnxtt 
de, Stranges.bel- Stapeln und b.i» Transport ersch«ere„d 

^^rdel'lMt sich ein Ziegel „lt extre» l"-"".^"'"'"" 
Ir ™lt hohen Bruchverlusten handhaben u«l un«.rtscl«ft ich 
: lern.«eil ein nicht unerhebUc^r «nte« "^J^^'J^ 
die Locher f allt.wodurch au6ard«. das «.m«d««nv.n»ogen ver 

:lr::r:u:thender ^ufbereitun, des Tonmaterials.gegebenen- 
TL Ju d^n Porosierunge.ltt.ln.»ittels KoUergangen.«aU- 
rksKasKad,n.Pr.zisions-alz«erken und ^ 

stellt oabei »lrd .in Tonstrang rtttels Schnecken- Oder Wal 
e" r^Ln durch .it z«eckehtsprechender «u»enror» konturiart. 
und entspr.ch.nd nit Hart»etall- Oder Kera»xk.xnsatzen b. 
stockte Mundstack. unt.rsohi.dlicher Bauart gwrsBt. 
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Der Stra Atrieb wird dabei sowohl dur<0ie Gestaltung des 
Kernhaltergerustes als auch durch variabel einstellbare Brems- 
bleche an den AuOen- und Innenseiten der Kontur gesteuert. 
Es erfolgt ein Auspressen der Endkontur aber die gesamte 
Flache des strangquerschnittes. 

Durch maximale Beigabe von sagemehl.Papierschlamm.Stroh.Poly- 
styrol und anderen Porosierungsmitteln zum Tonmaterial erzielt 
man zwar eine weitere Verbesserung des MarmedSmmverraogens.je- 
doch gleichfalls zu Lasten der Tragtahigkeit.Die Porosierungs- 
mittel verbrennen wahrend des Ziegelbrennprozesses im Ziegel- 
brennofen und hinterlassen dabei RQckstande geringerer GroBe. 
Oberdurchschnittlich porosierte Stege.beispielsweise m 
Langs-. Quer-,Schrag- oder anderer Form sind deshalb nur noch 
bedingt tragfahig. 

so halten beispielsweise handelsubliche.aus wirtschaf tlichem 
Blickwinkel sehr interessante,Hoohlochziegel fur 30iger Mauer- 
werk von AuGenwanden zwar die nach der Warmeschutzverordnung 
vorgeschriebenen Warmedammwerte ein.hinsichtlich ihrer Druck- 
festigkeit geniigen sie jedoch den Anspriichen nicht vollig. 
Deshalb mussen material- und kostenintensive.zwei- oder mehr- 
schalige Wandsysteme hergestellt werden.um die Einhaltung der 
bauphysikalisch notwendigen Druckfestigkeitswerte zu gewahr- 
leisten. 

Weiterhin sind Verbundziegel bekannt.die auf der Verbxndung 
von Ziegel.als zumindest teilweise tragendem Material. mxt 
hochisolierenden Werkstoffen beruhen- 

Dabei handelt es sich urn Sonderbauteile wie Rolladenkasten. 
Stiirze Oder Blenden fur spezielle EinsatzfSlle.die unter Ver- 
wendung eines Stutzgeriistes aus Ziegelmaterial.gegebenenfalls 
verstarkt durch Stahl und/oder Beton.mit warmedSmmenden Werk- 
stoffen wie beispielsweise geschaumtes Polystyrol oder Poly- 
urethan komplettiert werden. 

Ihre Herstellung erfolgt in aller Regel in aufwendiger Ein- 
zelanfertigung und auf den jeweiligen Sondereinsatzf all zuge- 
schnitten. 

8ei einer Vielzahl von Fertigbauteilen in Sandwicht>auwexse 
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warden neSunterschiedUchsten W.rl<.tot# Zlwl ru»lndest 
als Blende ver«endet.um deren Anslcht ru verba.8.ri. Oder .Is 

einheitllche Putztrager lu dlenen. 

Bei alien diesen vorstehend senannten fln«.ndun98tJiUen uber- 
ni.»t das Zieael^aterial nur bedingt die tr.8.nde Funktion. 
abgesehen davon.daS die positiven DS«»iSBnsch.f ten von 2ie- 
gel^at.ri.1 in 3ede« Eine.tzt.ll ,rund.*txUch aenutzt -rden 

wesentlloher Nacht.ll dleeer.von den positiven Stoffeigen- 
schatten dee Ziegels weitgehend .b«.Ichenden.Verbundbauelen,en- 
te ist.neben der relatlv geringen Druckfestigkeit.das schlech- 
te wasserda.ptdiffusionsverhalt.n und die geringe WSreeepei- 

cherfahigkeit. 

Das Problem der Erfindung besteht im Nachweis eines Verbund- 
leichtziegels,der die bekannten positiven Eigenschaften von 
Ziegel.aterial.insbesondere hinsichtlich ^^^^^^^^f 
auch Warmedamrnvermogen.in hohe. HaBe besitzt und mxt gerxnge^ 
Gewicht verbindet,einfach und mit geringem Aufwand auch in 
groBeren Stuckzahlen herstellbar ist. 

Oas Problem wird mit der Vorrichtung entsprechend Anspruch 1 
und dem Verbundleichtziegel gemaU Anspruch 7 gelost. 
Unter Verwendung eines nicht unerheblichen Tells der auch bex 
der traditionellen Ziegelproduktion fOr die Aufbereitung und 
Konfektionierung verwendeten Maschinen und Anlagen wxrd xn 
wirtschaftlicher Weise in einem Brennvorgang im Z^^^^^^^""" 
ofen ein fur den Ziegelwerksbau verwendbarer,ausschlxeBlxch 
aus keramischen Werk^toffen be3tehender,hochwarmedammender und 
hochtragfahiger Verbundleichtziegel der Druckf estigkextsklas- 
sen 6 bis 12 hergestellt. 

seine vorwiegend die Druckfestigkeit gewahrlexstenden Tragbe 
reiche und seine vorwiegend der Isolierung dienenden Dammbe- 
reiche bimssteinformiger Beschaf f enheit mit einer Vxelzahl 
gleichmSBiger Mikroporen sind kraf t- und formschiassxg xn ex- 
nem homogenen,im hauptsachlichen Anwendungsfalle als Mauerzxe- 
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gel in ei^ geschlossenen AuOenhOU. 

ler eigenschaftsbedingte und auCardem vom unt.r«h>«IUch.n 
^Lerh,ltever™.gen .eeintlu8t..unt,rschi«.Ueh. Sch^ndungs- 
grad der Ausgangs.aterialien tOr den Traflberexch "-"I *" 
L.»be.eich «ird gezi.lt fOr dl. tor-- und Rraf fchlusaxg. 

Verbindung der Bereiche genutzt. 

Lr Unte4tatzu,^ .iner zus*tzUch In ..wlssen. MaDe auch .so- 
llerenden Mlrkun, der .nslch der Druckfwtigkext ""n-^- 
Tragbereiche -erdon d.« flu«,an,s».t.ri.l Porosierungs-lttel 

beigegeben. 

zur Anpaseung der Oruckfestigkelt des Tragbereiches «ird 
dem flusgangsmaterlal Sand boigemischt. 

.in. lnt.n3iv.,far di. ,l.lch«aaige Hochporosxerung des 

■>a.»ber.iches wlchtxge Hlschung des '^'^"^'^^''""^-"^^ 
sondere Nied.rungsleh.e.™it d.« Zusatzenergx. xn, 8rennproz.8 
liefernden Zusatzstoft ru erreich.n,».rd.n b.ide '"-^l"* 
getrennt sehr fein genahlen und getrocknet und erst daoach 
gemlscht und aut die von den materlal-.anlagen- und .rreugnls 
bedingten Parameter luruckgeteuchtet. 

die anslch hohere Wasserauf nahme- und d«.it 3ch«xndun«s«- 
fahigkeit der Ausgangsn«t.riall.n fflr den M»*.relch xntolge 
ihrer klelneren Partlkel auszuglelchen und darflber hxnaus 
eine.«enn auch zwecks V.rmeidung von Sch-indungsrissen s.hr 
gerlng graoere.sch^indung -Shrend d.r Trocknung und de. Bren- 
nen zu erreichen.werden de« Ausg.ngs««t.ri.l rflr den Oim^- 
relch nehr Volumenprozent. Zusatzstotte beigwlscht aU de. 
ftusgangsmaterlal tOr den Tragbereich an Porosierungs- und 

Magermitteln. . 
Als in hohem MaBe wahrend des Brennpror esses Zusatzenergie 
liefernder.gesinterte Porenwande und teilweise Sinterbrucken 
aus den sinterf ahigen Bestandteilen der Ausgangsmaterxalxen 
erreugender Zusatzstotf wird Kohle verwendet. 
Ferner «ird zur Steuerung der geringeren Schwindung den, Aus- 
gangsmaterials des Dammbereiches eine niedrigere PreBfeuchte 
vermittelt als dem Ausgangsmaterial fiir den Tragbereich. 
zur Senkung der oberf lachenspannung konnen dem Ausgangsmateri- 



4 



al fij 



r dJ^ammbereich als Netzmittel Tei^e beigemischt 



werden. ^ « 

Auch darin ist eine vorteilhafte Losung zu sehen.daB die in 
verschiedenen Strangpressen auf bereiteten Ausgangsmaterialien 
fur den Damm- und den Tragbereich fortlaufend in einem Mund- 
stuck eines gemeinsamen StrangpreBwerkzeuges in einem Ton- 
strang zusammengefOhrt werden.Dadurch ist eine sehr wirt- 
schaftliche Produktion moglich. 

Zur Unterstutzung der teilweise bereits infolge einer geringen 
Schwindung wahrend des langsamen Trockens und des anschlxeCen- 
den Brennprozesses verursachten Verbindung des oammbereiches 
mit dem Tragbereich. erf olgt die Zusammenftihrung in Abhangxg- 
keit von der Gestalt des herzustellenden Verbundleichtziegels 
in verschiedener Weise formschlussig. 

Mittels einer Strangpresse wird zunachst aus dem Ausgangsmate- 
rial fiir den Tragbereich ein Formling mit einer.fur die Auf- 
nahme des Dammbereiches vorgesehenen Aussparung hergestellt. 
AUS stabilitatsgrunden kann dabei gleichzeitig hilfsweise ein 
in der Aussparung positionierter StGtzsteg aus dem Ausgangsma- 
terial des Tragbereiches stranggepreSt werden. 
Es ist vorgesehen.in die Aussparung des sntsprechend positiq- 
nierten Formlings einen PreBling aus dem Ausgangsmaterial des 
Dammbereiches mittels des PreBstempels einer Stempelpresse 
einzufugen.Dieser PreBling kann eine geringere PreBfeuchte 
besitzen als das Ausgangsmaterial fflr den DSmmbereich bei der 
Herstellung des Rohlings mit der Strangpresse.Dadurch kann das 
Schwindungsverhalten zusStzlich in gewQnschter Meise beein- 
fluBt werden. 

Der Zusatzstoff des Dammbereiches verbrennt wahrend des Brenn- 
prozesses des verbundleichtziegels unter Entwicklung einer 
ansich gering hSheren Temps ratur, die aber ausreicht.um die 
Porenwande der an Stelle der Partikel des Zusatzstcf fes ent- 
stehenden Poren zumindest teilweise zu sintern sowie aus den 
sinterfahigen Bestandteilen des Ausgangsmate rials fCir den 
Dammbereich,aber auch des direkt angrenzenden Tragbereiches. 
Sinterbrucken in dem umliegenden Scherben entstehon zu las- 
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sen Die gAterten Porenwande berQhren teilweise.rum 
anderen Teil sind sie durch die sinterbrticken verbunden.Der 
Dammbereich erhSlt eine teste Porenstruktur von bimssteinarti- 
ger Beschaffenheit.aber mit viel kleineren.gleichmauigeren und 
gleichmaBiger verteilten Poren. 

Die Ertindung umfaBt gemaB Anspruch 1 eine Vorrichtung zur 
Herstellung des Verbundleichtziegels.Die mit ihr mit im Ein- 
zelnen ansich bekannten Maschinen aufbereiteten Ausgangsmate- 
rialien warden durch Pressen geformt,zusammengefuhrt und zu 
dem Rohling formatiert. 

Nach einer vorteilhaf ten Ausgestaltung bestehen die Mittel zur 
Formgebung der Ausgangsraaterialien aus Strangpressen.deren 
Mundstucke ineinander angeordnet in einem gemeinsamen Strang- 
preBwerkzeug zur ZusammenfOhrung in einem Tonstrang positio- 
niert sind. 

Eine andere Ausgestaltung der Vorrichtung besteht gleichfalls 
aus einer Strangpresse fiir das Ausgangsmaterial des Tragberei- 
ches sowie einer Stempelpresse zum Einbringen des PreBlings 
fur den Dammbereich in die Aussparung des entsprechend posi- 
tionierten.bereits formatierten Forrolings. 

Der mit der erf indungsgemaBen Vorrichtung hergestellte erfin- 
dungsgemaBe Verbundleichtziegel gemSB Anspruch 7 ist druckfest 
und hochdammend.Er hat darOber hinaus ein niedrigeres Gewicht 
eines herkSmmlichen Ziegels.Seine Herstellung ist in wirt- 
schaftlicher Weise, weitgehend unter Verwendung in der Ziegel- 
industrie bereits vorhandener Maschinen und Anlagen m6glich. 
Die Trag- und Dammbereiche sind form- und kraf tschlussig und 
teilweise durch Sinterbrucken miteinander fest verbunden. 
Die Handhabung und Verarbeitung ist einf ach.Bruchverluste 
halten sich in den ublichen Grenzen. 

Der Verbundleichtziegel ist als alleiniges Material fOr die 
Herstellung von insbesondere im Wohnungsbau angewendeten 
SOiger Mauerwerk geeignet.Aufwendige Schalankonstruktionen 
konnen dadurch entf alien. 

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist der Damm- 
bereich des verbundleichtziegels an seiner Kaltseite und der 
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rra^bereiftn seiner «ar»^ite an^rd^^durch 

oruckfestigkeit und die I.oli.rf«,l«keit besonder, vort.xlh.tt 

genutzt werden. 

Die aosschlieBliche Verwendung kera.ischer Werkstotfe tUr den 
Verbundleichtziegel gewahrleistet zudem an waiteran posxtxven 
Eigenschaf ten ein gutes Wasserdampf diffusionsverhalten und 
ein sehr gutes Warmespeichervermogen. 

Nachstehend soil die Erfindung in AusfOhrungsbeispielen naher 
erlautert werden. 

In der zugehorigen Zeichnung stellen dar: 

Fig l: verbundleichtziegel in Draufsicht, 
Fig.2: Detail von Fig.l mit Darstellung der Beruhrungsf 1^- 
Chen, 

Fig 3- anderer Verbundleichtziegel in Draufsicht, 
Fig.4: schematische.vergroBerte Darstellung der inneran 

Struktur des Ausgangsmaterials fur den Dammberexch 

vor dem BrennprozeB, 
Fig.5: Dammbereich gemaB Fig.4.nach dam BrannprozaB, ^ 
Fig.6: Dammbereich gemaB Fig.5,mit Darstellung dar Sinter- 

brucken. 

Fig 7- teilweise Draufsicht dar Vorrichtung zur Harstal- 
lung des Verbundleichtziagels.in scharoatischar 
Darstellung, 

Fig 8: teilweise Draufsicht einer anderen Vorrichtung. 

teilweise gedreht gezeichnet.in schematischer Dar- 

Fig. 9: 



stellung, 

Formling des Verbundziegels ^jemaB Fig.l. in Drauf- 



sicht, 

Fig.lO: verbundziegel gemaB Fig.l im Mauerwerksverband. 

in waagerechter Schnittdarstellung, 
Fig.ll: als Ziegelblende ausgefUhrter Verbundleichtziegel, 

in waagerechter Schnittdarstellung, 
Fig.l2: Ziegelblende gemaB Fig.ll in Anwendung als Dacken- 

ummauerung.im senkrechten Teilschnitt. 
Fig. 13: verbundleichtziegel. in Anwendung als Varbund-Damm- 
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-Jturz.im Teilschnitt, ^ 
Fig. 14: verbundleichtziegel,in AustOhrung als warmegedammte 
U-Schale,in Schnittdarstellung. 

in Fig.l und Fig. 3 sind im Blocktormat ausgefOhrte.aus- 
schlieGlich aus keramischen Werkstoffen bestehende Verbund- 
leichtziegel 10 dargestellt.Der hochdammende DSmmbereich 7 xst 
an vier Seiten von dea, Tragbereich 7 umschlossen.Die Verbxn- 
dung zwischen dem Dammbereich 7 und dem Tragbereich 9 an den 
Beruhrungsf lachen 8 nach dem BrennprozeB ist infolge des um 
ein geringes MaB groBeren Schwindungsvermogens des Ausgangsma- 
terials 23 fur den Dammbereich 7 form- und kraf tschlussig. 
in schematischer.vergr6Berter Darstellung ist die Beruhrungs- 
flache 8 nach dem BrennprozeB In Fig.2 gezeigt.Es ist auch 
moglich.den Dammbereich 7 und den Tragbereich 9 an den Beruh- 
rungsf lachen 8 gezielt mit einem derartigen Prof il im Makrobe- 
reich auszufCihren.Mittels Verzahnungen 40 kann die Verbindung 
noch verbesert werden. 

Zusatzlich entstehen an den BerQhrungsf lachen 8 teilweise Sxn- 
terbrQcken 39 zwischen dem Dammbereich 7 und dem Tragbereich 
9 wie entsprechend in Fig.6.dargestellt. 

ziegelverzahnungen 3 dienen der besseren Verbindung der Ver- 
bundleichtziegel 10 im Mauerwerk.ZweckmSBig ist es.den Dtmmbe- 
reich 7 nahe der Kaltseite 2 des Mauerwerkes und den Tragbe- 
reich 9 an der Warmseite 1 anzuordnen,wie Fig.lO zeigt. 
Durch die Verzahnung 3 folgt der Dammbereich 7 der Kontur des 
umschlieBenden Tragbereiches 9.Dadurch ISBt sich eine Verlan- 
gerung des Warmeweges zwischen der Kaltseite 2 und der Warm- 
seite 1 erreichen.Das Griffloch 5 dient in erster Linie der 
besseren Handhabung des Verbundleichtziegels lO.Zur Verbesse- 
rung der isoliereigenschaf ten des Tragbereiches 9 kfinnen be- 
kannte Mittel eingesetzt werden,wie nicht dargestellte Poro- 
sierungsmittel oder von Stegen 6 umgebene Hochl6cher 4.sowext 
dadurch die Druckfestigkeit des Verbundleichtziegels 10 nicht 
uber ein zulassiges MaB hinaus verringert wird. 
Der Ablauf zum Herstellen eines Verbundleichtziegels 10 mit 
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der erfinS^sgemaBen Vorrichtung soil ur^ Bezugnahme auf 
Fig. 7, in der sine teilweise Draufsicht auf eine entsprechende 
vorrichtung gezeigt ist,Brlautert werden. 

Als Ausgangsmaterialien 22 fur den Tragbereich 9 lassen sich 
grundsatzlich alle wirtschaf tlich verarbeitbaren Tonmateriali- 
en verwenden. Ihre KorngroBen liegen bei ungefahr 1 mm.In 
bekannter Weise und mit bekannten Anlagen erfolgt die hier 
nicht dargestellte Aufbereitung.Kollergange.Walzwerke.PrSzxsx- 
onswalzwerke und Zwangsmischer werden in Anzahl und Auslegung 
auf die Rchstoffeigenschaf ten und die zu erreichenden Exgen 
schaften des Produktes.dazu verwendet.Auch eine Sumpfanlage 
ist erforderlich.Den Tonmaterialien konnen zur Einstellung der 
Druckfestigkeit Magermittel wie Sand oder Gesteinsmehl zuge- 
setzt werden.Zur Einstellung der Rohdichte konnen beispxels- 
weise Sagemehl und Papierstoff beigemischt werden.Das derart 
aufbereitete Ausgangsmaterial 22 wird danach der Strangpresse 
19 mit dem Gehause 20,der Schnecke 21 und dem Mundstuck 18 
eines StrangpreBwerkzeuges zugeftihrt und von dieser weiter zu 
dem Tonstrang 27 verarbeitet. 

Davon getrennt erfolgt eine feinkeramische Agfbereitung des 
Ausgangsmaterials 23 fiir den Dammbereich 7.Dazu eignen sich 
insbesondere fette Niederungslehme.Sie enthalten genGgende 
Mengen sinterf ahiger Bestandteile.Ihnen kflnnen gleichfalls die 
Eigenschaften beeinflussenden Magermittel oder andere Zusatz- 
stoffe zugesetzt werden. Der wichtigste Zusatzstoff 12 hat 
hochporosierende Eigenschaf ten.laBt sich.wie der Rohstof f ,fexn 
bis auf eine PartikelgroBe von 0.2 mm mahlen und liefert wah- 
rend des Brennprozesses im Ziegelbrennofen innerhalb des 
Dammbereiches 7 soviel Zusatzenergie,daB die um 10 bis 30-K 
gegenUber der Brenntemperatur von beispielsweise 900 bis 
1000-C erhShte Temperatur ortlich um die.an Stelle der ver- 
brennenden Partikel entstehenden.Poren 13 die sinterf Shigen 
Bestandteile zu gesinterten Porenwanden 14 umwandeln laBt.Als 
ein derartiger Zusatzstoff 12 hat sich Kohle bewahrt.die 
reichlich und biUig zur VerfOgung steht.pie Niederungslehme 
und die Kohle werden gemahlen.auf etwa 5% Restfeuchte getrock- 
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net und dlfth intensiv miteinander vermi^:. 
Zur StBuerung des.wenn auch gering.unterschiedlichen Schwin- 
dungsverhaltens enthalt das Ausgangsmatarial 23 fur den Damm- 
bereich 7 einen prozentual hoheren Volumenanteil von Zusatz- 
stoffen 12 und Beimengungen als das Ausgangsmaterial 22 fur 
den Tragbereich 9 beispielsweise an Magermitteln- 
Gegebenenfalls unter Einsatz von Netzmitteln.beispielsweise 
Tensiden.wird das Ausgangsmaterial 23 fOr den DSmmbereich 7 
ruckgefeuchtet und auf die fur die Verarbeitung in der Strang- 
presse 24 mit dem Gehause 25 und der Schnecke 26 erforderUche 
PreBfeuchte eingestellt- 

Ober das MundstQck 18 des gemeinsamen StrangpreBwerkzeuges 
werden die Ausgangsmaterialien 22;23 zu dem Tonstrang 27 mit 
dem der Draufsicht des Rohlings 28 entsprechenden Querschnxtt 
zusammengefuhrt.Das Formatieren erfolgt mittels der Trennexn- 
richtung 17. 

Danach wird der Rohling 28 langsam getrccknet.wobei bereits 
dabei. unter Nutzung der gering groBeren Schwindung des um- 
schlieGenden Ausgangsmate rials 22 des Tragbereiches 9.eine 
gewisse Verbindung des Dammbereiches 7 mit dem Tragbereich 9 
an den Beriihrungsf lachen 8 erzielt wird. 

Wird der Dammbereich 7 lediglich an zwei Seiten von dem Trag- 
bereich 9 begrenzt.wie in Fig. 14 gezeigt.oder liegen beide 
nur an einer Seite aneinander.wie die Fig. 11 und 12 darstel- 
len,so ist es zweckmaBig. die Ausgangsmaterialien 22;23 in dem 
Mundstuck 18 an der BerQhrungstlache 8 formschiassig. bei- 
spielsweise mittels einer schwalbenschwanzverzahnung zu ver- 
binden.Derartige Anwendungsf alle sind in den Fig.ll bis Fig.l4 
dargestellt.Dabei handelt es sich um von der blocktSrmigen Ge- 
stalt eines Ziegels abweichende.als Sonde rbauteile ausgefQhrte 

Verbundleichtriegel 10. , 
Mit den bekannten Transporteinrichtungen wird sodann der nicht 
dargestellte Ziegelbrennof en mit dem Rohling 28 beschickt. 
Das Ausgangsmaterial 23 des Dammbereiches 7 vor dem Brennpro- 
zeB ist in Fig. 4 schematisch dargestellt.Der aus Kohle beste- 
hende Zusatzstoff 12 ist mit einem Anteil von 40 bis 60 Volu- 
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menprozenW gleichmaBig in dem Tonmateri^S annihernd fllei- 
cher PartikelgroBe verteilt.Die Fig.5 und Fig.6 verdeutlichen 
den zustand im Dammbereich 7 nach dem BrennprozeO.An Stelle 
der verbrannten Zusatzstoffe 12 liegen in dem umgebenden 
Scherben 16 die Poren 13 mit darin verbliebenen Verbrennungs- 
ruckstanden in Form der Asche IS.Die gesinterten Porenwande 14 
beriihren sich teilweise.zu einem anderen Tail sind sie dutch 
Sinterbrucken 39 miteinander verbunden.Im Randbereich zu dem 
Tragbereich 9 greifen Sinterbrticken 39 teilweise Qber.wodurch 
eine Festigung der bereits bestehenden form- und kraf tschliis- 
sigen Verbindung zwischen dem Tragbereich 9 und dem Dammbe- 
reich 7 errielt wird. 

Eine andere Ausfuhrungsform der erf indungsgemaBen Vorrichtung 
zum Herstellen des Verbundleichtziegels 10 ist in Fig.8 ge- 
zeigt.Das wie bereits beschrieben aufbereitete Ausgangsmate ri- 
al 22 fur den Tragbereich 9 wird von der Strangpresse 19 in 
einem Tonstrang 29 stranggepreBt.Dieser entspricht im Quer- 
schnitt dem Tragbereich 9 und besitzt die Aussparung 30.Sofern 
erforderlich.kann in der Aussparung 30 zur Abstutzung der 
in Fig. 9 gezeigte Stutzsteg 41 mit stranggepreBt werden.Nach 
dem Abschneiden mittels der Trenneinrichtung 17 ist daraus der 
Formling 31 gebildet.der auf der Transporteinrichtung gemSB 
dem Richtungspfeil 33 zu einem Kipptisch 32 transportiert 
wird.Dort erfolgt die Posit ionierung nach dem Richtungspfeil 
34 in eine Stellung unterhalb der Stempelpresse 35. 
Das Ausgangsmaterial 23 fOr den Dammbereich 7 wird als Tonma- 
terial 38 mit geringerer PreBfeuchte gemSB dem Richtungspfeil 
37 der Stempelpresse 35 zugefuhrt.Als PreBling 42 wird es mit 
dem PreBstempel 36 in die Aussparung 30 des Formlings 31 ein- 
gefQgt.Dabei.oder auch schon vorher.kann der eventuell wShrend 
des strangpressens eingesetzte Hilfsteg 41 mit entfernt war- 
den. Damit ist der Rohling 28 mit dem Dammbereich 7 und dem 
Tragbereich 9 komplettiert und kann in der bereits geschilder- 
ten Weise langsam getrocknet und im Ziegelbrennofen zu dem 
Verbundleichtziegel 10 gebrannt werden. 

Die Variabilitat des Verbundleichtziegels 10 wird in den Son- 
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deranwenAn gemaO den Fig.ll bis Fig.^srdeutlxcht 

Bei der Ziegelblenda 46 nach den Fig.ll und Fig. 12 xst die 
Tragfunktion des Tragbereiches 9 von deutlich untergeordneter 
Bedeutung.Auf dem AuBenmauerwerk 43 liegt die in der Regel aus 
Fertigteilen bestehende Decke 44 auf .An der AuBenseite des 
Mauerwerkes 43 ist mit der Kaltseite 2 die Ziegelblende 46 als 
Putztrager und gleichzeitig an der Warmseite 1 als Schalung 
fur den vor Ort gegossenen Beton 45 angeordnet. 
Bei dem Verbund-Dammsturz nach Fig. 13 Qbernimmt der Tragbe- 
reich 9 gleichfalls nur einen Teil der Tragfunktion. Er kann 
rait dem Beton 45 als weiteren tragenden Elementen kombiniert 
und damit hinsichtlich seines Einsatzgebietes universeller 
verwendet werden- 

Einen vergleichbaren Einsatzfail stellt die warmegedammte 
U-Schale entsprechend Fig.l4 dar.Der verbleibende Freiraum 
kann zwischen dem Oammbereich 7 und dem einen Teil des Tragbe- 
reiches 9 innerhalb der U-Schale.je nach den Anf orderungen des 
speziellen Anwendungsf alles.genutzt werde. 
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1 ... Warmseite 

2 ... Kaltseite 

3 ... ziegelvorzahnung 

4 ... Hochloch 

5 ... Griff loch 

6 ... Steg 

7 ... Dammbereich 

8 ... Beriihrungsflache 

9 ... Tragbereich 

10 . . . Verbundleichtziegsl 

11 ... Ton 

12 ... Zusatzstoft 

13 ... Pore 

14 ... gesinterte Porenwand 

15 ... Asche 

16 ... Scherben 

17 Trenneinrichtung 

18 ... MundstCick 

19 ... Strangpresse (fCir Tragbereich 9) 

20 ... Gehause ('fii'' 1-9) 

21 ... Schnecke (fQr 19) 

22 ... Ausgangsmaterial ("fOr 9) 

23 ... Ausgangsmaterial 7) 

24 . . . Strangpresse (f Or Dfimmbereich 7) 

25 . - . Gehause (f Or 24) 

26 . . . schnecke (f Qr 24) 

27 ... Tonstrang (fQr 10) 

28 ... Rohling (fQr 

29 ... Tonstrang (fur 10) 

30 ... Aussparung 

31 Formling 

32 ... Kipptisch 

33 ... Richtungspfeil 

34 ... Richtungspfeil 



35 ... St<^pipresse 

36 ... ProOstempel 

37 ... Richtungspfeil 

38 ... Tonmaterial (fur 7) 

39 ... SinterbruckB 

40 Verzahnung 

41 ... Stutzsteg 

42 ... PreBling 

43 ... AuBenmauorwerk 

44 . . . Decke 

45 ... Beton 

46 ... Ziegelblende 
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Anspriiche 

1 vorrichtung zur Herstellung von Verbundleichtziegeln von 
blockformiger oder anderer Form zum Errichten von Bauwerks- 
teilen.zusammengesetzt aus Teilen hauptsachlich isolieren- 
der Werkstofte und hauptsSchlich tragender Werkstotte, 
dadurch gekennzeichnet.daU 

- Mittel rur Formgebung durch Pressen des Ausgangsmaterials 

(22) fiir den Tragbereich (9) und des Ausgangsmaterials 

(23) tOr den DSmmbereich (7) und 

- Mittel zum ZusammentOhren der gepreBten Ausgangsroate- 

rialien (22; 23) sowie 

- Mittel zum Formatieren der zusammengefuhrten Ausgangsma- 
terialien (22;23) zu dem Rohling (28) des Verbundleicht- 
ziegels (10) 

vorhanden sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet.daO 
die Mittel zur Formgebung durch Pressen fur einen Ton- 
strang des Ausgangsmaterials (22) fur den Tragbereich (9) 
aus einer Strangpresse (19) mit einem Gehfiuse (20) und 
einer Schnecke (21) und fur einen Tonstrang des Ausgangs- 
materials (23) fiir den Dfimmbereich (7) aus einer Strang- 
presse (24) mit einem GehSuse (25) und einer Schnecke 
(26) bestehen. 

3. Vorrichtung nach den AnsprOchen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet,daB 

die Mittel zum ZusammenfGhren der gepreBten Ausgangsmate- 

rialien (22;23) in einem Tonstrang (27) fur den Rohling 

(28) aus einem gemeinsamen Mundstiick (18) eines Strang- 

preBwerkzeuges der Strangpressen (19;24) bestehen. 
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4. Vorric^^g nach den Anspriichen 1 bis 
dadurch gekennzeichnet.daB 

die Mittel zum Formatieren des Rohlings (28) aus dero Ton- 

Strang (27) aus einer Trennvorrichtung (17) bestehen. 

5. Vorrichtung nach Anspruch I, 

dadurch gekennzeichnet.daB 

die Mittel zur Formgebung durch Pressen fQr den Tonstrang 

(29) des Ausgangsinaterials (22) fur den Tragbereich (9) 

aus der Strangpresse (19) rait dem Gehause (20) und der 

Schnecke (21) zum Strangpressen des Formlings (31) 

mit einer Aussparung (30) und fur ein aus dem Ausgangsmate- 

rial (23) fur den Darambereich (7) bestehenden Tormaterial 

(38) aus einer Stempelpresse (35) zum Pressen eines PreS- 

lings (42) bestehen. 

6. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 und 5, 
dadurch gekennzeichnet.daB^ 

die Mittel zum Zusammenfuhren des Formlings (31) mit dem 
PreBling (42) und gleichzeitigen Formatieren zu dem Rohling 
(28) durch Einbringen in die Aussparung (30) aus einero 
Kipptisch (32) zum Positionieren des Formlings (31) und aus 
einem PreBstempel (36) der Stzempelpresse (35) bestehen. 

7. verbundleichtziegel von blockfdrmiger odor anderer Form zum 
Errichten von Bauwerksteilen.zusaromengesetzt aus Toilen 
hauptsSchlich isolierender Werkstoffe und Teilen hauptsach- 
lich tragender Werkstoffe 

dadurch gekennzeichnet.daB 

- der aus wenigstens zwei aus Ton.Lehm Oder Shnlichen 
keramischen Ausgangsmaterialien (22;23) unterschiedlicher 
Eigenschaften bestehende.in einero BrennprozeB in einem 
Ziegelbrennofen hergestellte Verbundleichtziegel (10), 

- wenigstens einen druckfesten Tragbereich (9) und 
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- wenil^ns einen isolierenden Dammbe^:h (7) bimsstein- 
ahnlicher Konsistenz mit einer Vielzahl oingeschlossener. 
weitgehend gleichf ormiger und gleichmaBig vertoilter Po- 
ren (13) mit zumindest teilweise gesinterten Porenwanden 
(14) umfaBt- 

8. Verbundleichtziegel nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet.daB 

der oarambereich (7) mehrseitig in Beruhrungsf lachen (8) 
von dem Tragbereich (9) schwindungsbedingt kraf tschliissig 
umschlossen ist. 

9. Verbundleichtziegel nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet.daB 

der Dammbereich (7) in einer BerOhrungsf lache (8) an dam 

Tragbereich (9) anliegt. 

10. Verbundleichtziegel nach den Anspriichen 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet.daB 

an den Beruhrungsf lachen (8) zwischen dem Dfimrobereich (7) 
und dem Tragbereich (9) deren Verbindung als ineinander 
eingreifende.formschliissige Verzahnung (40) ausgebildet 

ist. 

11. Verbundleichtziegel nach den Anspriichen 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet.daB 
teilweise an den BerGhrungstlachen (8) verbindende Sinter- 
brQcken (39) zwischen dem Dammbereich (7) und dem Tragbe- 
reich (9) ausgebildet sind 

12. Verbundleichtziegel nach den Anspruchen 7 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet.daB 

der Dammbereich (7) an einer Kaltseite (2) und der Tragbe- 
reich (9) an einer Warmseite (1) des Verbundleichtziegels 
(10) angeordnet ist. 
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Verburi^^chtziegel nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet.daB 
der Tragbereich (9) als Hochlochziegel mit Hochlochern (4) 
und dazwischen angeordneten Stegen (6) ausgebildet ist. 

Verbundleichtziegel nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet.daO 
der Tragbereich (9) aus einem aus Lehm oder Ton.der mit 
Ciblichen Porosierungsmitteln wie Polystyrol.Sagemehl.Pa- 
pierschlamtn und Stroh sowie Magormitteln aufbereitet 
wurde,gebrannten porosiertem Ziegel bestoht. 

Verbundleichtziegel nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzoichnet.daB 
der Damtnbereich (7) aus einem, aus einero homogen gemischten 
Ausgangsmaterial (23) aus Lehm oder Ton mit einem hohen 
Anteil sinterfahiger Mineralien.und einem wShrend des 
Brennprozesses des Rohlings (28) verbrennenden und Zusatz- 
energie liefernden Zusatzstoff (12) gebrannten.hochporo- 
sierten Scherben (16) bimssteinahnlicher Konsistenz mit 
eingelagerten Poren (13) und diese umgebenden, teilweise 
durch Sinterbriicken (39) untereinander verbundenen,gesin- 
terten Porenwanden (14) besteht. 

Verbundleichtziegel nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet,daB 
das feinkeramisch aufbereitete Ausgangsmaterial (23) des 
DSmmbereiches (7) KorngroBen von kloiner oder gleich 200 
Mikrometer besitzt. 
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